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Szkolenie z zastosowania MQL
(smarowanie minimalne) jako alternatywa
dla konwencjonalnego sposobu chtodzenia
w celu optymalizacji zasoboéw,
zaawansowane techniki monitoringu
zuzycia i ztaman narzedzi oraz
optymalizacja zuzycia energii w cyklu
produkcyjnym dzieki zastosowaniu
oprogramowania SDE.

Numer ustugi 2025/03/13/130471/2621978

© Bielsko-Biata / stacjonarna
& Ustuga szkoleniowa

® 11h

£ 20.05.2025 do 20.05.2025

Informacje podstawowe

Kategoria

Sposoéb dofinansowania

Grupa docelowa ustugi

Techniczne / Inzynieria i metrologia

wsparcie dla oséb indywidualnych

wsparcie dla pracodawcoéw i ich pracownikéw

5249,64 PLN brutto
4 268,00 PLN netto
477,24 PLN brutto/h
388,00 PLN netto/h

Osoby zainteresowane najnowszymi trendami z zakresu technologii
wytwarzania w sektorze przemystowej obrébki skrawaniem,

ukierunkowane na generowanie i wdrazanie innowacyjnych

niskoemisyjnych i zasobooszczednych rozwigzan.

Doskonalenie wiedzy miedzy innymi z zakresu nowoczesnych systemow

smarowania aerozolem olejowym w obrébce skrawaniem, monitorowania

stanu ostrza narzedzi oraz zuzycia energii elektrycznej co pozwala na
wdrazanie nowych bardziej efektywnych technologii kluczowych dla

prawdziwie zielonej gospodarki.

Minimalna liczba uczestnikow 3
Maksymalna liczba uczestnikow 10

Data zakornczenia rekrutacji 16-05-2025
Forma prowadzenia ustugi stacjonarna

Liczba godzin ustugi

11



Podstawa uzyskania wpisu do BUR

Cel

Cel edukacyjny

Certyfikat systemu zarzgdzania jakos$cig wg. ISO 9001:2015 (PN-EN 1SO
9001:2015) - w zakresie ustug szkoleniowych

Ustuga przygotowuje uczestnika do stosowania w praktyce systemoéw minimalnego smarowania, kontroli zuzycia ostrza
i ztaman narzedzi oraz oprogramowania dzieki ktéremu mozna wyliczy¢ koszt energii dla poszczegdlnych zabiegéw w

procesach obrébki skrawaniem.

Dodatkowo szkolenie umozliwia nabycie zielonych kompetencji polegajgcych na wykorzystaniu materiatow i zasobow w
sposob przyjazny dla srodowiska wdrazajac praktyki zrownowazonego rozwoju , dzieki zastosowaniu innowacyjnych

technologii.

Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiggniecia i Metody walidacji

Efekty uczenia sie

Omawia temat minimalnego
smarowania z rozréznieniem na typy
systemoéw i zasady ich dziatania ze
szczegdblnym uwzglednieniem korzysci
srodowiskowych.

Definiuje zasady dziatania réznych
systeméw kontroli narzedzi.

Stosuje w praktyce system oparty na
kontroli mocy w czasie, pochodnej
mocy i wykresach zuzycia.

Stosuje oprogramowanie majgce na
celu wyliczenie kosztéw energii
elektrycznej dla pojedynczych cyklu w
procesie obrobki skrawaniem

Kwalifikacje

Kompetencje

Ustuga prowadzi do nabycia kompetenciji.

Warunki uznania kompetencji

Kryteria weryfikacji

Wymienia obszary zastosowania
minimalnego smarowania opisuje
wptyw na obrébke skrawaniem, a
przede wszystkim na zdrowie cztowieka
oraz $rodowisko naturalne.

Opisuje funkcjonowanie systemu
kontroli zuzycia i ztaman narzedzi ma
$wiadomos¢ wplywu zuzycia ostrza na
oszczednosci materiatowe oraz na
zuzycie energii, ktére to sg kluczowe dla
osiagniecia zatozenie zielonej
gospodarki w procesach produkcyjnych.

Weryfikuje ustawienia poprawnosci
parametréw oprogramowania
obliczajagcego koszty energii
elektrycznej dla poszczegélnych
elementéw sktadowych cyklu
obrébczego.

Metoda walidacji

Test teoretyczny

Test teoretyczny

Test teoretyczny

Pytanie 1. Czy dokument potwierdzajgcy uzyskanie kompetencji zawiera opis efektéw uczenia sie?

Tak, opis efektéw uczenia sie znajduje sie na certyfikacie.



Pytanie 2. Czy dokument potwierdza, ze walidacja zostata przeprowadzona w oparciu o zdefiniowane w efektach
uczenia sie kryteria ich weryfikac;ji?

Tak, certyfikat potwierdza przeprowadzenie walidacji w oparciu o zdefiniowane w efektach uczenia sie kryteria ich
weryfikacji.

Pytanie 3. Czy dokument potwierdza zastosowanie rozwigzan zapewniajacych rozdzielenie proceséw ksztatcenia i
szkolenia od walidacji?

Tak, certyfikat potwierdza rozdzielenie proceséw ksztatcenia i szkolenia od walidac;ji.

Program

Ustuga realizowana jest w ciggu jednego dnia - tgcznie 10 godzin zegarowych.
Szkolenie podzielone jest na 3 gtéwne bloki obejmujace wskazane zakresy tematyczne.
Minimalne smarowanie MQL .

(2x 90 min.)

1. co to jest minimalne smarowanie MQL

¢ zasada dziatania
e obszary zastosowan minimalnego smarowania
e wady i zalety + poréwnanie kosztow (w odniesieniu do tradycyjnego systemu chtodzenia)

2. Wptyw minimalnego smarowania MQL

e wplyw minimalnego smarowania na zdrowie pracownika
e emisja do otoczenia
e wptyw na srodowisko

3. Systemy w technologii minimalnego smarowania
(W ramach szkolenia uczestnicy bedg mieli mozliwo$¢ obstugi i programowania wytwornic minimalnego smarowania ponizej opisanych )

e poréwnanie zewnetrznych i wewnetrznych systemédw minimalnego smarowania.
e poréwnanie systeméw jedno i dwukanatowych.
¢ rodzaje olejow stosowanych minimalnym smarowaniu.

4. Aparatura niezbedna do wdrozenia minimalnego smarowania

¢ Wytwornice systeméw minimalnego smarowania

¢ Budowa narzedzi skrawajacych dedykowanych do minimalnego smarowania

¢ Budowa opraw narzedzi dedykowanych do minimalnego smarowania

e Budowa i rodzaje ztgczy obrotowych

e Budowa oprawek narzedziowych ze zintegrowanym systemem generowania minimalnego smarowania

5. Zastosowanie w przemysle, dyskusja .

e prezentacja realnych przyktadéw zastosowania minimalnego smarowania MQL
¢ odpowiedzi na pytania uczestnikéw

Monitorowanie zuzycia i ztaman narzedzi za pomoca badania parametréw mocy w czasie , pochodnej mocy i wykreséw zuzycia.
(2x 90 min.)
1. Budowa innowacyjnego systemu kontroli narzedzi

e czes$¢ pomiarowa potaczona z silnikiem wrzeciona
* czes$¢ przetwarzajgca skomunikowana ze sterowaniem numerycznym oraz programowalnym sterownikiem

2. Zdefiniowanie funkcji bazowych w celu monitorowania procesu



e poczatku i konica kontroli na poziomie programu obrébczego

* krzywej uczenia; wprowadzenie do systemu wzorca procesu optymalnego

e poczatku i korca kontroli na poziomie aplikacji zarzadzajacej systemem kontroli zuzycia i ztaman narzedzi
* gornego zakresu tolerancji

¢ dolnego zakresu tolerancji

3. Krzywa uczenia sie i wizualizacja przebiegéw czasowych podczas pracy narzedzia

* rejestracja procesu obrébki na nowym narzedziu
¢ dobranie zakreséw toleranciji
e przeglad przebiegdéw czasowych | krzywych zuzycia w dedykowanych wizualizacjach

4. Monitorowanie pracy narzedzi

* bezinwazyjna obserwacja celem analizy procesu
e biezgca kontrola w petni zintegrowanego systemu zdolnego zatrzymac proces w przypadku przekroczenia zadanych parametrow

5. Badanie i weryfikacja osiggniecie zatozonej dtugos$ci zycia narzedzi

¢ analiza poziomu zuzycia narzedzia w czasie rzeczywistym

¢ natychmiastowa detekcja wykruszen i ztamania

¢ w przypadku niezadowalajgcych rezultatéw pracy modyfikacja geometrii narzedzia w oparciu o zebrane dane
* wyznaczenie punktu zuzycia do ktérego mozliwa jest regeneracja narzedzia

6. Badanie wptywu struktury materiatu na jego obrabialnos¢

e poréwnanie przebiegu obrébki komponentéw wykonanych ze stopéw o réznych twardosciach
¢ analiza zywotnosci narzedzia w badanych procesach
e optymalizacja procesu na bazie zebranych danych

Analiza zuzycia energii elektrycznej z poszczegolnych elementow sktadowych cyklu obrébki skrawaniem przy pomocy autorskiego
oprogramowania SmartDigitalEnergy.

(2x 90 min.)
1. Co to jest aplikacja SDE i do czego stuzy

e okreslenie energochtonnosci catego procesu
« okreslenie energochtonnosci w rozbiciu na poszczegodlne ruchy osi maszyny (omdwienie potencjatu wykonania optymalizacji ruchéw
G0/G1)

2. Jakie procesy i ich parametry analizuje aplikacja SDE

¢ jak na pobdr energii wptywa predkos$é obrotowa narzedzia

¢ jak na pobdr energii wptywa rodzaj obrabianego materiatu

¢ jak na pobdr energii wptywa zastosowane narzedzie obrébcze oraz stopien jego zuzycia
¢ jak na pobdr energii wptywa zastosowany sposéb chtodzenia

¢ jak na pobdr energii oraz czas operacji wptywa optymalizacja posuwu narzedzia

w

. Zapoznanie sie z interfejsem oprogramowania
4. Interpretacja wykresoéw charakterystyk proceséw

¢ w jaki sposob aplikacja przetwarza zebrane dane
e co widzimy na wykresach poszczegdlnych charakterystyk

5. Jakie wnioski mozna wysnu¢ analizujac dane proceséw z réznymi parametrami

e poréwnanie energochtonnosci pojedynczej operacji na detalu przy réznych predkosciach obrotowych narzedzia

e poréwnanie energochtonnosci pojedynczej operacji na detalu przy zastosowaniu alternatywnego obrabianego materiatu

¢ pordéwnanie energochtonnosci pojedynczej operacji na detalu przy zastosowaniu narzedzia o innej geometrii lub w réznych stopniach
zuzycia

¢ poréwnanie energochtonnosci pojedynczej operacji na detalu przy zastosowaniu innego sposobu chtodzenia

6. Praktyczne wykorzystanie danych zebranych przez aplikacje

e przyktady zastosowania systemu w praktyce
e przedstawienie uzyskanych korzy$ci na podstawie rzeczywistych danych



Cwiczenia praktyczne, wnioski koricowe i podsumowanie
(90 min)

Omodwienie kompleksowej koncepcji stosowania minimalnego smarowania systeméw kontroli zuzycia i ztaman narzedzi i
oprogramowania do obliczania kosztéw energii elektrycznej poszczegdlnych operacji technologicznych.

Wskazanie kierunkéw rozwojowych w przemysle wytwoérczym na prawdziwie zielone technologie majgce na celu realng eliminacje
stosowania metody chtodzenia zalewowego, ktére to jest odpowiedzialne za zuzywanie duzych ilosci wody, powoduje koniecznos¢
odprowadzania oparéw do atmosfery, powoduje powstawanie alergii skérnych i oddechowych u kadry zaktadéw produkcyjnych, jak
rowniez w fazie finalnej wymaga utylizacji.

To samo tyczy sie stosowania narzedzi skrawajacych w procesach wytworczych poprzez bardziej racjonalne i $wiadome oparte na
danych podejscie do ich stosowania mozna osiggna¢ wymierne korzys$ci zaréowno ekonomiczne jak i Srodowiskowe co réwniez zostanie
dobitnie przedstawionych w ramach szkolenia.

Uczestnikom zostanie réwniez zaszczepiona idea koniecznosci ciggtej kontroli kosztédw energii elektrycznej o skali nano w postaci
poszczegolnych faz procesu obrébczego bo tylko w ten sposéb finalnie i globalnie mozemy osiggngé wyznaczone cele sSrodowiskowe.

Test kompetenc;ji

(30 minut)

Harmonogram

Liczba przedmiotéw/zajeé: 8

Przedmiot / temat

L Prowadzacy
zajec

Minimalne

smarowanie MQL Pawet Ziobro

Minimalne

. Pawet Ziobro
smarowanie MQL

Monitorowanie

zuzycia i ztaman

narzedzi za

zg::)nc;za;iama Pawet Ziobro
mocy w czasie,

pochodnej mocy i

wykreséw

zuzycia

Monitorowanie
zuzycia i ztaman
narzedzi za
pomoca badania
parametrow
mocy w czasie,

Pawet Ziobro

pochodnej mocy i
wykresow
zuzycia

Data realizaciji
zajeé

20-05-2025

20-05-2025

20-05-2025

20-05-2025

Godzina
rozpoczecia

08:00

09:35

11:10

12:45

Godzina
zakonczenia

09:30

11:05

12:40

14:15

Liczba godzin

01:30

01:30

01:30

01:30



Przedmiot / temat

zajec

Prowadzacy

Data realizacji
zajeé

Godzina
rozpoczecia

Godzina
zakonczenia

Liczba godzin

Analiza

zuzycia energii
elektrycznej z
poszczegolnych
elementéw
sktadowych
cyklu obrébki
skrawaniem przy
pomocy
autorskiego
oprogramowania
SmartDigitalEner
gy.

Pawet Ziobro 20-05-2025 14:45 16:15 01:30

Analiza
zuzycia energii
elektrycznej z
poszczegoblnych
elementéw
sktadowych
cyklu obrobki
skrawaniem przy
pomocy
autorskiego
oprogramowania
SmartDigitalEner

gy.

Pawet Ziobro 20-05-2025 16:20 17:50 01:30

Cwiczenia

praktyczne,

A Pawet Ziobro
whnioski korncowe

20-05-2025 17:55 19:25 01:30

i podsumowanie

Test

. Pawet Ziobro
kompetenciji

20-05-2025 19:30 20:00 00:30

Cennik

Cennik

Rodzaj ceny Cena
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto 5249,64 PLN
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto 4 268,00 PLN
Koszt osobogodziny brutto

477,24 PLN

Koszt osobogodziny netto 388,00 PLN



Prowadzacy

Liczba prowadzacych: 1

1z1

Pawet Ziobro

0d 2002 w branzy motoryzacyjnej, w Polsce prowadzit prace zwigzane z kompleksowym
uruchomieniem i wprowadzeniem nowych wersji silnika SDE, odpowiedzialny za instalacje i
uruchomienie linii obrébki gtowicy silnika i linii montazu gtowicy silnika SGE TA.

Na rynku miedzynarodowym odpowiedziany za finalne przekazanie i projekty serwisowania linii
montazu do produkcji skrzyni biegéw.

Obecnie, jako wtasciciel firmy ZPT, prowadzi dla krajowych i $wiatowych producentéw z branzy
motoryzacyjnej i lotniczej, projekty zwigzane z optymalizacjg proceséw produkcyjnych, doradztwem
strategicznym, automatyzacja, projektami badawczo rozwojowymi i szkoleniem kadr.
Pomystodawca i mentor wdrozeniowych prac inzynierskich, za ktére otrzymat prestizowe
wyrdznienia, nagrody krajowe i zagraniczne.

Lider wydziatu odpowiedzialnego za wdrazanie technologii zrébwnowazonego rozwoju do proceséw
produkcyjnych, z udokumentowanym dorobkiem w skali krajowej i miedzynarodowe;j.

Wyksztatcenie:
Wyzsze.

Doswiadczenie:

22 lata w przemysle motoryzacyjnym.

16 lat prowadzenia szkolen zwigzanych z funkcjonowaniem linii produkcyjnych obrébczych i
montazowych w sektorze motoryzacyjnym.

7 lat prowadzenia szkolern dedykowanych zwigzanych z przemystem 4.0, systemami kontroli
procesoéw, systemami odpowiedzialnymi za oszczednos$¢ energii elektrycznej w procesach
produkcyjnych, systemami do gromadzeniu duzych zbioréw danych i ich analizie pod katem
racjonalnego zarzadzania zasobami produkcji.

Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikow ustugi

W Trakcie szkolenia uczestnik bedzie miat do dyspozycji:

Wytwornice aerozolu olejowego identyczne z tymi stosowanymi w $rodowisku przemystowym

Systemy kontroli zuzycia i ztaman narzedzi

Oprogramowanie do obliczania zuzycia energii elektrycznej SmartDigitalEnergy

Dedykowane oprogramowanie do zarzadzania urzadzeniami omawianymi w ramach szkolenia

Prezentacje w postaci studium przypadkéw z najlepszych praktyk stosowania omawianych technologii w warunkach
przemystowych.

Adres

ul. Willowa 2
43-309 Bielsko-Biata

woj. $laskie

Sala A15



Kontakt

Pawet Ziobro

E-mail pawel.ziobro@zp-team.pl
Telefon (+48) 500 091 241




